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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Beseitigung von Fehlstellen in der 
Narbenschicht eines vollnarbigen Leders, insbesondere Rindleders, wobel an den 
Fehlstellen eine diese beseitigende Kunststoffmasse aufgebracht wird, Femer betrifft die 
Erfindung ein vollnarbiges Leder, Insbesondere Rlndieder, bei welchem die Fehlstellen in 
der Narbenschicht beseitigt sind. 

Die Narbenschicht von vollnarbigen Ledern, insbesondere RIndledern, weist 
haufig, verursacht beispielsweise durch Heckenrisse, Stacheldrahtverietzungen, 
Insektenstiche oder dgl., Fehlstellen auf, welche nur an einzelnen Stellen, maximal auf 
einer Flache von 10 %, der Lederhaut vorhanden sind, dennoch aber diese Lederhaut 
geringwertiger machen. Derartige Leder werden deshalb durch Ausspachtein der 
Fehlstellen und anschlieBendes Abschleifen der Narbenschicht zu sogenannten 
korrlgierten Narbenledem umfunktioniert, die aber einen geringeren Wert besltzen und nur 
mit einem erheblichen Abschlag vemiarktet werden konnen. 

Es ist bereits bekannt, Fehler, die nicht durch die Narbenschicht hindurchgehen, 
mit einer Kunststoffspachtelmasse auszufullen, diese trocknen zu lassen und 
anschliefiend die Narbenschicht abzuschleifen, wobei die gesamte oberste Narbenschicht 
entfemt wird. 

Es wurde auch bereits vorgeschlagen, zur Beseitigung von Fehlstellen in der 
Narbenschicht hochviskose. wasserige Kunststoffspachtelmassen, die geschaumt sind 
Oder Mikrohohlkugein enthalten. vollflachig auf die Oberflache der Narbenschicht 
aufzutragen, diese Spachtelmassen trocknen zu lassen und anschlieliend abzuschleifen. 
wobei auch hier die oberste Narbenschicht abgetragen wird. Beide Methoden haben den 
Nachteil, dass die wassrigen Kunststoffspachtelmassen maximal 80 % Feststoffanteil 
enthalten und daher diese Massen belm Entziehen des Wassers schrumpfen, also In den 
Fehlstellen einfallen und sich vom Rand derselben losen, wobei die Gefahr besteht, dass 
sie bei einer Blegebeanspruchung des Leders aus den Fehlstellen herausfallen. 

Es Ist welters bekannt, einen sogenannten Schlagschaum mit hoher Viskositat, 
mittels Walzen vollflachig auf die Oberflache der Narbenschicht aufzutragen und dabei in 
die schadhaflen Vertiefungen zu drucken. DerarBge Schlagschaume enthalten 
zwangslaufig efn Schaummittel sowie Schaumstabllisatoren, durch welche die 
Wasserbestandigkelt der verfestigten Schaume reduziert wird. Eine verfestlgte 
Schlagschaumschicht fuhrt femer bei vollnarblgem Ledem zu einer niedrigeren Haftung 
einer auf eine solche Schicht in der Folge aufgebrachten Kunststoffzurichtung. well sIch 
der Schlagschaum oft spaltet oder vom Leder abldst. 

Man hat auch bereits vorgeschlagen, vollnarbiges oder an der Narbenselte leicht 
angeschliffenes Leder mit einer Kunststoffschicht zu versehen, welche aus einer 
wasserigen, Kompaktteilchen enthaltenden Kunststoffdispersion geblldet ist, welche nach 
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ihrer Verfestigung mit einer helBen Pragewaize Oder Prageplatte beaufschlagt wird. Dabei 
expandleren die Kompaktteilchen und die Kunststoffschicht schaumt in die negative 
Walknappastrulctur an der Oberflache der lieiBen Pragewaize oder Prageplatte ein. 
Anschlieflend wird das Leder gemillt und mit einer Zurichtung versehen. Diese 
geschaumte Kunststoffschicht muss eine solche Dicke aufweisen. dass sie die negative 
Walknappastmktur an der Oberflache der Waize oder Platte ausfiillt. sodass ein derart 
behandeltes Leder aus diesem Grunde nicht mehr als echtes Leder bezeichnet werden 
kann, da der Walknappaeffekt durch Pragen erzlelt wird. 

Die voniegende Erfindung hat sich zur Aufgabe gestellt, ein Verfahren zur 
schaffen. mlttels welchem Fehlstellen in der Narbenschicht eines vollnarbigen Leders. 
insbesondere Rindleders, beseitigt werden konnen. sodass die vorhandenen 
BeschSdigungen der Narbenschicht nIcht mehr merkbar sind. ohne dass jedoch die 
Nachtelle der bekannten Verfahren auflreten, wobel Im Anschluss daran auch sehr dunne 
Zurichtungen aufgebracht werden konnen, so dass ein solches Leder als echtes Leder 
bezeichnet werden kann. 

Insbesondere soli mit dem erfindungsgemaUen Verfahren bewirkt werden. die 
Fehlstellen in der . Narbenschicht, welche in der Regel von Vertlefungen geblldet sind, so 
auszufiillen. dass die FOIImasse auch bel einer bei Verwendung des Leders auftretenden 
Dauerblegebeanspruchung nicht herausfallt, dass femer die Fullmasse nicht nach ihrer 
Verfestigung schrumpft, dass sie wasserfest ist und dass sie In der Hauptsache ledlglich 
die Fehlstellen saniert und nicht oder nur mit einer sehr geringen Startle die gesamte 
Oberflache der Narbenschicht bedeckt 

Zur Losung dieser Aufgabe schlagt die Erfindung vor. dass eine wasserige. 
gegebenenfalls lelcht geschaumte. KunststofTdisperslon, welche kleinste Kompaktteilchen 
enthalt. in die Fehlstellen gedruckt und anschlleBend das Leder getrocknet wird, worauf 
die Narbenschicht einer Druck- und Wannebehandlung unteizogen wird, wodureh aus 
den Kompaktteilchen in der verfestigten Kunststoffdispersjon zumlndest teiiweise 
IVIikrohohlkugeIn geblldet werden. Dadurch. dass beim erfindungsgemaiien Verfahren 
keine pastose Spachtelmasse, sondem vielmehr eine wasserige Kunststoffdisperelon zum 
Ausfiillen der Fehlstellen verwendet wird. wird die Hattung an den Fehlstellen wesentlich 
verbessert. wobel durch die Druck- und Warmebehandlung die Kompaktteilchen zur 
Bildung der Mikrohohlkugein expandleren und dadurch ein Oberxlruck entsteht. so' dass 
durch diesen an den Fehlstellen die nach der Trocknung entstehende Kunststoffmasse 
sich fest mit der OberfiSche der Fehlstellen und insbesondere mit den Umrandungen der 
die Fehlstellen blldenden Vertiefungen verbindet und jeder Biegebeanspruchung 
standhSIt Die Mikrohohlkugein in gegebenenfalls an der nicht mit Fehlstellen versehenen 
Oberflache der Narbenschicht vorhandenen, aus der verfestigten Kunststolfdisperslon 
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gebildeten Kunststoffmasse werden durch die Daick- und Warmebehandlung zumindest 
zum GroRteil zerstort bzw. konnen sich gar nicht ausbilden, sodass an diesen Stellen 
maximal eine Kunststoffschicht entsteht, deren Dicke in der Regel nicht messbar, auf 
jeden Fall aber dunner als 60 \xm 1st 

Gemali elner bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung wird die 
Kunststoffdispersion mittels einer, vorzugsweise gegenlaufigen, gegebenenfalls eine 
feinstrukturierte Oberflache aufweisenden Auftragswaize In die Fehlstellen gedriickt, so 
dass ein rakelartiger Auftrag der Kunststoffdispersion in elner auBerhalb der Feiilstellen 
sehr geringen Starke erfolgt. 

Die Druck- und Warmebehandlung vynrd erfindungsgemaft durch eine auf eine 
Temperatur von mindestens 100*^0, vorzugsweise zwischen 120"*C und 180*C 
aufgeheizte, die Narbenschlcht kontaktierende Druckwaize bewlrkt, durch welche die 
zumindest teilweise verfestigte Kunststoffdispersion fest In die Fehlstellen gedriickt wird 
und dabei die Kompaktteilchen zur Bildung der MikrohohlkugeIn in der verfestigten 
Kunststoffdispersion expandieren. 

Die Oberflache der Druckwaize kann glatt ausgebildet sein. Vorzugsweise welst 
die Dnjckwaize aber eine feinstrukturierte Oberflache auf, wie sie beispielsweise durch 
Sandstrahlung erzielt werden kann, wodurch auch die Oberflache der die Fehlstellen 
ausfullenden Kunststoffmasse eine derartige Stmktur erhalt 

Besonders vorteilhafl ist es, wenn Kompaktteilchen mit elner Grolie von wenlger 
als 10 pm. vorzugsweise von weniger als 7 pm, in einer Menge zwischen 15 g und 60 g, 
bezogen auf 1 kg einer 40%igen Kunststoffdispersion, venvendet werden. und aus einem 
themioplastischen Kunststoff bestehen, sowie ein flussiges Treibmittel enthalten. In 
diesem Fall Ist ein vollstandiges Ausfuilen der die Fehlstellen bildenden VerUefungen mit 
der aus der Kunststoffdispersion gebildeten Kunststoffmasse und eine innige Verbindung 
derselben mit der Oberflache der Vertiefungen sichergestellt. 

ZweckmaHig werden Kompaktteilchen verwendet, die bei einer Temperatur unter 
120'C, vorzugsweise unter 80**C expandieren. Bei derartigen Temperaturen entsteht auf 
der nicht beschadigten Oberflache der Narbenschlcht durch eine dort allenfalls 
aufgebrachte Kunststoffdispersion nach deren Verfestigung keine ausgepragte 
Raumstruktur. 

In einer in Bereichen neben den Fehlstellen befindlichen verfestigten 
Kunststoffdispersion konnen storende MikrohohlkugeIn dadurch beseitlgt oder deren 
Entstehen uberhaupt verhindert werden, dass erfindungsgemali auf die verfestigte 
Kunststoffdispersion ein Gemisch aus Wasser und Losungsmittel, beispielsweise von 90 
Teilen Wasser und 10 Teilen Losungsmittel, insbesondere Athylacetat aufgebracht, 
vorzugsweise aufgespruht, wird und anschlieliend eine Druck- und Warmebehandlung 



erfolgt .Die dann in einem feuchten Zustand befindilchen MIkrohohlltugeIn i<ollabieren 
dann bei Anweseniieit einer geringen Menge von Losungsmlttel bereits be! Temperaturen 
unter 65 "C und bei einem Druck von weniger als 0,5 kg/cm Oder sle werden gar nicht 
gebildet. 

Urn die Optik der die Fehlstellen ausfullenden Kunststoffmasse an jene der 
Narbenscliicht anzupassen. werden zweckmalXig pigmentierte Kompakttellchen 
verwendet. deren Farbe jener der Narbenschicht und/oder der Kunststoffdispersion 
entsprichL 

Ein vollnarbiges Leder, insbesondere Rindleder, welches an seiner Narbenschicht 
partiell Fehlstellen aufwelst. die durch eine Kunststofffullmasse korrigiert sind, ist 
erflndungsgemafl dadurch gekennzeichnet. dass die Kunststofffullmasse aus einer 
verfestigten. wasserigen. aus Kompakttellchen durch Wamiezufuhr geblldeten 
Mikrohohlkugein enthaltenden Kunststoffdispersion besteht. die belm Auftragen In die 
Fehlstellen gedriickt wird. 

Vorzugsweise Ist die Ausblldung der Mikrohohlkugein in dem der Oberflache der 
Narbenschicht benachbarten Berelch starker als In dem dieser Oberflache entfemteren 
Berelch. was den Vortell mit sich bringt, dass sich nach Druckentlastung die 
Mikrohohlkugein enthaltende verfesUgte Kunststoffdisperelon nicht Qber die Oberflache 
der Naribenschicht ausdehnt 

Die einzige Zelchnung zeigt In stark vergrolSertem Ma&stab ein vollnarbiges Leder, 
dessen in der Narbenschicht vorhandenen Fehlstellen nach dem erfindungsgemaSen 
Verfahren korrigiert wurden. 

Ein Leder 1. von welchem In der Zelchnung nur der oberste Berelch gezelgt 1st, 
weist eIne Narbenschicht 2 auf. die durch Verletzungen der Narbenschicht entstandene 
Fehlstellen 3 besltzt, die von Vertiefungen In der Narbenschicht 2 gebildet sind. Diese 
Vertiefungen kdnnen die gesamte Dicke der Narbenschicht durchsetzen, aber auch nur 
oberflachlich an der Narbenschicht 2 vorhanden seln. Um die von diesen Vertiefungen 
geblldeten Fehlstellen 3 zu beseltigen, werden dIese Vertiefungen durch eine wasserige 
Dispersion aus beliebigen Kunststoffen oder Kunststoffmischungen ausgefullt. die im 
flussigen Zustand gut. nach Ihrer Verfiestlgung jedoch kaum mehr klebt. und dann eine 
Bruchdehnung von mehr als 300 % aufwelst DIese Kunststoffdispersion enthalt 
Kompaktteilchen aus einem themioplastischen Copolymerisat, aus welchen durch 
Warmezufuhr Mikrohohlkugein gebildet werden 

Das Auftjringen der wasserigen Kunstetoffdispersion auf die Oberflache 4 der 
Narbenschicht 2 erfolgt mittels einer an Ihrer Oberflache feln strukturierten Auflragswalze. 
mittels welcher die wasserige Kunststofidisperslon wie mit einer Rakel In die Vertiefungen 
gestrichen wird. AnschlieBend wird das Leder mit der aufgebrachten Kunststoffdispersion 



getrocknet und es wird die Oberflache 4 der Narbenschicht 2 mittels einer auf elne 
Temperatur zwischen 120"C und 180°C erwarmten Druckwaize einer Druck- und 
Wannebehandlung unterzogen. Dabei expandieren die Kompaktteilchen, sodass in den 
Vertiefungen eine kleine Mikrohohlkugeln 5 enthaltende Kunststoff masse entstelit, welche 
durch den ausgeubten Daick test in die Vertiefungen gepresst wird und sich innig mit der 
Berandung der Vertiefungen verbindet. Durch Wahl eines geeigneten Druckes, vor aliem 
aber durch Wahl einer geeigneten Temperatur der Druckwaize und der VenA/eilzeit 
derselben auf der Oberflache 4, wird erreicht, dass sich die Mikrohohlkugeln in der 
Hauptsache nur in dem der Oberflache 4 benachbarten Bereich der die Fehlstellen 3 
bildenden Vertiefungen bilden, wogegen in den unteren Bereichen elne geringere 
Ausbildung erfolgt oder die Kompaktteilchen uberhaupt nicht expandieren. So entstehen 
beispielsweise bei einer Verweilzeit der Druckwaize von etwa 1 Sekunde und einer 
Walzentemperatur von etwa 145 ^'G Mikrohohlkugeln nur bis zu einer TIefe von 0,12 mm. 
Trotzdem werden aber die Vertiefungen vollstandig von der verfestigten 
Kunststoffdispersion ausgefullt. Bei einer Temperatur der Druckwaize von mehr ats 170 
^'C halblert sich die VenA/eilzeit, und es wird dann in jenen Bereichen, wo kelne Fehlstellen 
3 vorhanden sind, die Bildung der Mikrohohlkugeln in Folge der Hitze verhindert. 

Ebenso wird in einer neben den Vertiefungen an der Oberflache 4 
aufgebrachten Kunststoffdispersion durch den aufgebrachten Druck die Entstehung der 
Mikrohohlkugeln uberhaupt verhindert bzw. es werden bereits entstandene 
Mikrohohlkugeln derart zusammengedruckt, sodass dort, wenn uberhaupt, lediglich ein 
nicht storender Kunststoffiiberzug kaum messbarer Starke entsteht, durch welchen die 
Narbenschicht des Leders nicht beeinflusst wird. 

Etwa in einem in diesen Bereichen vorhandenen Kunststoffuberzug 
befindllche Mikrohohlkugeln konnen welters dadurch beseitigt werden, dass ein Gemisch 
aus etwa 90 Tellen Wasser und 10 Teilen Losungsmittel, z.B. Athylenacetat, aufgesprQht. 
und anschlieliend diese Bereiche einer Druck- und WSmiebehandlung unterzogen 
werden. In diesem feuchten Zustand kollableren dann die Mikrohohlkugeln bereits bei 
Temperaturen unter 65 "'C bei einem Druck von weniger als 0,5 kg/cm^ so dass bei dieser 
Vorgangsweise die Mikrohohlkugeln einfalien oder uberhaupt nicht gebildet werden. 
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Anspriiche: 

1. Verfahren zur Beseltigung von Fehlstellen (3) In der Narbenschicht (2) eines 
vollnarbigen Leders (1), insbesondere Rindleders. wobel an den Fehlstellen (3) eine 
Kunststoffmasse aufgebracht wird. dadurch gekennzelchnet, dass eine wSsserige. 
gegebenenfalls leicht geschaumte, Kunststoffdisperslon, welche kleinste Kompaktteilchen 
enthalt. In die Fehlstellen (3) gedruckt und anschiieHend das Leder (1 ) getrocknet wIrd. 
worauf die Narbenschicht (2) einer Daick- und Warmebehandlung unterzogen wird, 
wodurch aus den Kompaktteichen in der verfestigten Kunststoffdisperelon zumindest 
teilwelse Mikrohohlkugein (6) geblldet warden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet. dass die 
Kunststoffdisperslon mittels einer. vorzugswelse gegenlaufigen, gegebenenfalls eine 
feinstrukturierte Oberflache autweisenden Auftragswalze In die Fehlstellen (3) gedruckt 
wird. 

3. Verfahren nach Anspnjch 1 oder 2. dadurch gekennzelchnet, dass die Druck- und 
Warmebehandlung mit einer auf eine Temperatur von mindestens 100 'C, vorzugswelse 
zwischen 120''C und 180°C. aufgehelzten, die Narbenschicht (2) kontaktlerenden 
Druckwaize erfolgt. 

4. Verfahren na6h Anspruch 1. 2 oder 3, dadurch gekennzelchnet. dass die 
Druckwaize eine feinstrukturierte Oberflache aufweist. 

5. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 4, dadurch gekennzelchnet. dass 
Kompaktteilchen mit einer GroBe von weniger als 10 pm. voizugsweise von wenlger als 7 
Mm, in einer Menge zwischen 15 g und 60 g, bezogen auf 1 kg einer 40%igen 
Kunststoffdisperslon, verwendet werden. 

6. Verfahren nach eInem der Ansprflche 1 bis 5, dadurch gekennzelchnet. dass 
Kompaktteilchen aus einem thermoplastischen Kunststoff venwendet werden, die ein 
flusslges Treibmlttel enthalten. 

7. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 6. dadurch gekennzelchnet, dass 
Kompaktteilchen venA/endet werden. welche bei einer Temperatur unter 120°C. 
vorzugswelse unter SO'C, expandieren. 
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8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass auf 
dia verfestigte Kunststoffdispersion ein Gemisch aus Wasser und einem Ldsungsmittel. 
beispielsweise aus 90 Teilen Wasser und aus 10 Teilen Ldsungsmittel, beispielsweise 
Athylacetat, aufgebracht, vorzugsweise aufgespruht, wird und anschlieflend eine Dnjci<- 
und Warmebeliandlung erfolgt. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass 
pigmentlerte Kompaktteilchen verwendet werden, deren Farbe jener der Narbenschfcht 
und/oder der Kunststoffdispersion entspricht. 

10. Vollnarbiges Leder, insbesondere Rindleder, welches an seiner Narbenschicht 
partiell Fehlstellen aufweist, die durch eIne Kunststofffiillmasse korrigiert sind, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Kunststofffullmasse aus einer verfestigten, wasserigen, aus 
Kompaktteilchen durch Warmezufuhr gebildeten Mikrohohlkugein (5) enthaltenden 
Kunststoffdispersion besteht, die beim Auftragen in die Fehlstellen gedruckt wird. 

11. Vollnarbiges Leder nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Ausbildung der Mikrohohlkugein (5) in dem der Oberflache (4) der Narbenschicht 
benachbarten Bereich starker ist als in dem dieser Oberflache (4) entfemteren Bereich. 

Wien. am 20. Oktober 2003 Philipp Schaefer 

durch: 

PATENTA^4WALTE 
Dlpl.-lng. Dr. Helmut WILDHACK 
Dipl.-lng. Dr. Gerhard JELLINEK 
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Zusammenfassung: 



Bei einem Narbenleder (1), in dessen Narbenschlcht (2) von Vertiefungen geblldete 
Fehlstellen (3) vorhanden sind, werden diese Fehlstellen dadurch korriglert. dass in diese 
Vertiefungen mittels einer Auftragswaize eine wasserige. gegebenenfalls leicht 
geschaumte. Kunststoffdispersion. welche kleinste Kompaktteilchen enthalt, wie mit elner 
Rakel gedruckt und anschlieflend das Leder (1) getrocknet wird, worauf die Oberflache 
(4) der Narbenschlcht (2) mittels einer auf dieser Oberflache abrollenden Druckwalze 
elner Druck- und Wannebehandlung bei elner Temperatur von mindestens 100**C 
unterzogen wird. Dabel entsteht In den Vertiefungen eIne KunststofTmasse, in welcher aus 
den Kompaktteilchen geblldete Mikrohohlkugein (5) vorhanden sInd und welche die 
Vertiefungen vollstandig ausfullt. (Fig. 1) 
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